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HISTORIA ROZWOJU PLC

STEROWANIE OPARTE O PRZEKAZNIKI
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STANDARD MACHINE CONTROLLER, 1968, B. STONE,
GENERAL MOTORS CORP.

ZALOZENIA
m Cena poréwnywalna z éwczesnymi systemami przekaznikowymi
m Redukcja czasu i kosztéw zmiany produkowanego modelu
m Eliminacja zawodnych przekaznikéw
m Wykorzystanie scalonych uktadéw logicznych

m Redukcja czasu przestoju maszyn poprzez utatwione
zarzadzanie i programowanie w jezyku drabinkowym

Modularna budowa, tatwos¢ wymiany modutéw |/0O

Mozliwa praca w warunkach przemystowych

© [CPORE0 e
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PIERWSZE STEROWNIKI

1971, BULLETIN 1774 PLC

1973, MODICON 184
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RozwoOJ UKLADOW DCS

STEROWNIE STAREGO TYPU

1)
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RozwoOJ UKLADOW DCS

THOMPSON RAMO WOOLDRIDGE RW300 — 1959

Adam Ratajczak DCS — Wyktad 2
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RozwOJ UKEADOW DCS

COMBUSTION
SYSTEM

CONDENSER

* pressures]
FEMPERATURES,|

INTEGRATED)|
TOTALS|
Evc.

POSITIONS?
OFFON.|
lopeN-SHUT,
(2

TYPICAL RW-300 CONTROL SYSTEM
FOR STEAM GENERATING PLANT

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 6 /42



Historia PLC/HMI vs. DCS
0000008000 0000000000000 000000000000000000

RozwoOJ UKLADOW DCS

IBM 1710 — 1961

Adam Ratajczak DCS — Wyktad 2 7/ 42



Historia PLC/HMI vs. DCS
0000000800 0000000000000000000000000000000

RozwOJ UKEADOW DCS

DirRECT DIGITAL CONTROL, ARGUS COMPUTER — 1961
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RozwOJ UKEADOW DCS

KOLEJNE LATA
m W latach '70 nastepuje gwattowny rozwéj komputeréw
m W latach '80 pojawiaja sie pierwsze systemy DCS

m W latach '90 rywalizacja protokotéw przemystowych

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 9 /42
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RozwOJ UKEADOW DCS

DOKAD TO WSZYSTKO ZMIERZA?

m Oryginalnie PLC i DCS zostaty stworzone do zupetnie réznych
systemow.

m Aktualnie oba podejscia staja sie coraz blizsze sobie.
m Rozwdj jednej i drugiej technologi sprzyja rozwojowi przemystu
i automatyki.
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PLC/HMI czy DCS JAK DOKONAC WYBORU?

WEASCIWY WYBOR POMOZE:
m szybko reagowa¢ na zmieniajace sie uwarunkowania rynku,
poprzez wytworzenie statej przewagi wobec konkurencji
m minimalizowaé¢ koszty TCO (Total Cost of Ownership) na
przestrzeni catego cyklu zycia Panstwa firmy

m stworzy¢ system fatwy w obstudze, utrzymaniu i modernizacji
w dtugim okresie czasu uzytkowania

m osiagac cele i realizowaé wizje przysztosci

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 11 /42
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STRUKTURA DCS

Business Integration
Supervisory Control

B
I
I B

Engineering Controller

o oo -

s
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Hazardous Location
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STRUKTURA PLC/HMI

Business Integration
Supervisory Control
A
Engineering
Controller
Field Device Network
) ﬁ &m )
Motors and Drives 24 Vdc, 120 Vac, etc.
ilsafe VO
v
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PROCEDURA WYBORU SYSTEMU DCS czy PLC
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PROCEDURA WYBORU SYSTEMU DCS czy PLC
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PROCEDURA WYBORU SYSTEMU DCS czy PLC
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7 PYTAN WG SIEMENS

=

Co Panstwo produkujecie i w jaki sposéb?

Jaka jest wartos¢ wytwarzanego produktu i jakie sg koszty w
razie przestoju?

c<]

Co uwazacie Panstwo za ,serce” systemu?

(]

Czego potrzebuje operator, aby pracowac efektywnie?

&

Jaka jest wymagana wydajnos¢ systemu?

Jaki jest wymagany poziom dostosowania systemu do
konkretnych wymagan uzytkownika?

=

Jakie wymagania maja Panstwa stuzby inzynieryjne?

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 15 /42
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1. CO PANSTWO PRODUKUJECIE I W JAKI SPOSOB?

Liczba wytwarzanych produktéw:
Parametry receptur:

Procedury:

Woykorzystanie sprzetu i arbitraz:

Czestotliwos¢ wprowadzania zmian
w formutach i recepturach:

PLC/HMI
pojedynczy produkt
state

pojedyncza procedura

state/brak
nigdy

DCS
wiele produktéw
zmienne
rézne procedury
elast. /czesty

czesto

Adam Ratajczak

DCS — Wykfad 2
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2. JAKA JEST WARTOSC WYTWARZANEGO PRODUKTU
I JAKIE SA KOSZTY W RAZIE PRZESTOJU?

PLC/HMI DCS
Warto$¢ wytwarzanego stosunkowo niska  drogi surowiec
produktu: wysoka wartos$¢ produktul
Skutki zatrzymania procesu: strata w produkgcji  strata w produkgji,

uszkodzenie sprzetu,
niebezpieczne sytuacje

Wznawianie procesu: krotko i tatwo dtugotrwate, kosztowne
i trudne

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 17 / 42



3. CO UWAZACIE PANSTWO ZA ,SERCE” SYSTEMU?

PLC/HMI DCS }

.Sercem” systemu jest: sterownik interfejs operatorski
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4. CZEGO POTRZEBUJE OPERATOR, ABY PRACOWAC
EFEKTYWNIE?

PLC/HMI DCS
Operator: obstuguje sytuacje prowadzi interakcje
wyjatkowe z procesem zwiekszajac
jego efektywnos¢ itp.
Informacjadla  statusowe trendy wartosci pomiarowych
operatora:
Alarmy: oparte na sytuacjach kluczowe dla zachowania
wyjatkowych bezpieczenstwa i efektywnosci
Nadzér: proces wytwarzania awaria moze doprowadzi¢ do
przebiega bez ingerencji zatrzymania produkgji
z zewnatrz

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 19 /42
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5. JAKA JEST WYMAGANA WYDAJNOSC SYSTEMU?

PLC/HMI DCS
Czas cyklu: ok. 10ms 100-500ms, deterministyczny
Redundancja: opcjonalna wymagana
Zmiany konfiguracji: off-line on-line
Sterowanie analogowe: tylko PID zaawansowane algorytmy
Diagnostyka: tylko w razie awarii ~ w celu unikniecia awarii

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 20 /42
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PLC/HMI

Programowanie: jezyki wysokiego poziomu do

Uniwersalno$¢
programoéw:

Biblioteki:

Integracja:

Adam Ratajczak

tworzenia logiki

fatwa modyfikacja programu
do indywidualnych
zastosowan

standardowwe

wymaga nakfadu pracy

PLC/HMI vs. DCS
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6. JAKI JEST WYMAGANY POZIOM DOSTOSOWANIA
SYSTEMU DO KONKRETNYCH WYMAGAN
UZYTKOWNIKA?

DCS
indywidualne bloki funkcyjne

wielokrotne wykorzystanie
utworzonych algorytméw

aplikacyjne

dostepna
,,od otwarcia pudetka”

DCS — Wykfad 2
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7. JAKIE WYMAGANIA MAJA PANSTWA SLUZBY
INZYNIERYJNE?

PLC/HMI DCS
Podejscie in- ,,0d dotu do géry"” ,od goéry do dotu”
zynierskie:
Elastycznos¢:  zapewniona fatwos¢ obstugi przez inzy-
niera procesowego
Jezyk: drabinkowy diagramy blokéw funkcyj-
nych

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 22 /42
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SYSTEM HYBRYDOWY

WEASCIWOSCI SYSTEMU HYBRYDOWEGO

DCS

Jeden dostawca

Scista integracja komponentéw
na wspolnej platformie

Whudowane redundancja
Wysoka dostepno$¢>99.999%

Umiarkowana elastycznosé
architektury

Wysoki koszt systemu
Zcentralizowana konfiguracja

Dedykowane, predefiniowane
obiekty graficzne

Wsparcie dla produktu tak diugo
jak jest oferowany w sprzedazy

Adam Ratajczak

System Hybrydowy

Jeden dostawca

Scista integracja wszystkich
komponentéw systemy

Whudowane redundancja
Wysoka dostepnosé systemu

Bardzo elastyczna
architektura

Niski koszty zakupu
Zcentralizowana konfiguracja

Predefiniowane obiekty
graficzne i bloki funkcyjne

Wsparcie dla produktu tak
diugo jak oferowany jest w
sprzedazy

Lokalne wsparcie innych firm
integratorskich

DCS — Wykfad 2

PLC/HMI vs. DCS
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PLC + HMI

Wielu dostawcow

Mata integracja komponentow,
rézne platformy

Niestandardowe rozwiazania
Normalna dostepnosé systemy

Bardzo elastyczna
architektura

Niski koszt zakupu

Wiele srodowisk do
konfiguracji

Brak predefiniowanych
obiektéw graficznych przy
wizualizacji

Lokalne wsparcie réznych firm
integratorskich

23 /42
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SYSTEM HYBRYDOWY

KOMPONENTY SYSTEMU HYBRYDOWEGO

System unikalny, niepowielalny System unikalny, niepowielalny System powielalny

Mato czasu na uruchomienie Mato czasu na uruchomienie Duzo czasu na uruchomienie

Duzo regulacji ciagtej Duzo regulacji ciggiej Mato regulacji ciggtej

Brak regulacji dyskretnej Duzo regulacji dyskretnej Duzo regulacji dyskretnej

Kontrola catego systemu z jednego  Kontrola calego systemu z Brak kontroli nad catym systemem

miejsca jednego miejsca z jednego miejsca

Serwis swiadczony przez Serwis Swiadczony przez SUR Serwis $wiadczony przez SUR

zewnetrzng firme zaktadu zaktadu

Historyzacja, zarzadzanie wsadem  Historyzacja, zarzadzaniewsadem  Brak historyzacji, brak zarzadzania
wsadem

Akceptacja kosztow utrzymaniana  Koszty utrzymania na niskim Koszty utrzymania na niskim

wysokim poziomie poziomie poziomie

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 24 /42
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SYSTEM HYBRYDOWY

WYMAGANIA STAWIANE SYSTEMOM HYBRYDOWYM

m Sterownik odpowiednio dopasowane czasy cykléw

Jezyki programowania i konfigurowania

Elastyczne i modutowe podejscie do redundancji

m Modularne podejscie do sterowania batch'owego

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 25 /42
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SYSTEM HYBRYDOWY

WYMAGANIA STAWIANE SYSTEMOM HYBRYDOWYM C.D.
m Zarzadzanie alarmami

m Diagnostyka systemu i zarzadzanie zasobami (ang. Asset
Management)

m Skalowalno$é platformy systemowej

Adam Ratajczak DCS — Wykfad 2 26 /42
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OszczEDNOSCI DCS w STOSUNKU PLC/HMI

INZYNIERIA PLC/HMI

»Reczna" integracja sterownikéw,
HMI, alarméw, komunikacji.

Zmienne (adresy) musza by¢
.recznie” mapowane do
pozostatych komponentéw
sytemu, co moze powodowaé
niepotrzebne btedy.

Integratorzy musza nauczy¢ sie
wielu srodowisk
programistycznych.

Adam Ratajczak

INZYNIERIA DCS

Podczas tworzenia programu
logika, HMI, alarmy

i komunikacja jest konfigurowana
automatycznie.

Jedno oprogramowanie
konfiguracyjne i jedna baza
danych we wszystkich
komponentach sytemu.

Integrator moze skupi¢ sie na
sednie sprawy a nie na kwestiach
narzedzi.

DCS — Wyktad 2 27 /42
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OszczEDNOSCI DCS w STOSUNKU PLC/HMI

PROGRAMOWANIE PLC/HMI

Integrator jest odpowiedzialny za
potaczenie baz danych z logiki,
alarméw, HMI itp. oraz za ich
zduplikowanie w kazdym
elemencie.

Tylko proste algorytmy regulacji.
Zaawansowane algorytmy
prowadza do niestandardowych
rozwigzan.

Znikoma liczba uktadéw
redundantych, wysoka cena.

Adam Ratajczak

PrRoGRAMOWANIE DCS

Jedna wspélna baza danych
(adreséw) tworzona
automatycznie wraz z cata
aplikacja. Redukuje to czas
i powstawanie btedéw.

Zestawienie jednostek
redundantych jest zwykle proste
do przeprowadzenia.

DCS — Wykfad 2
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OszczEDNOSCI DCS w STOSUNKU PLC/HMI

TESTY I URUCHOMIENIA PLC TESTY 1 URUCHOMIENIA DCS
Testowanie PLC/HMI mozna Symulacje off-line sa zwykle
rozpocza¢ dopiero po dostepne w Srodowiskach
zmontowaniu na obiekcie. programistycznych co pozwala

zweryfikowaé wiele rzeczy zanim
rozpocznie sie montaz na
obiekcie.

Symulacje off-line sa w zasadzie
niedostepne.

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 29 /42
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OszczEDNOSCI DCS w STOSUNKU PLC/HMI

USUWANIE BLEDOW PLC

Narzedzia diagnostyczne od
strony aplikacji musza zosta¢

napisane przez programistow.

Operatorzy nie maja wgladu
w logike.

Adam Ratajczak

USUWANIE BLEDOW DCS

Informacje, alarmy s3
automatycznie dostepne dla
operatoréw.

Operatorzy maja wglad (read
only) do struktury blokéw
funkcyjnych.

Operatorzy maja dostep do

diagnostyki magistral Fieldbus.

DCS — Wykfad 2
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OszczEDNOSCI DCS w STOSUNKU PLC/HMI

ZMIANY PLC/HMI

Zmiany w logice s3 stosunkowo
fatwe. O wiele trudniejsze jest
dodanie nowych funkcjonalnosci
w stacjach operatorskich.

Zmiana adresu np. punktu
wejéciowego pociaga za soba
zmiane w kazdej bazie danych
systemu.

Adam Ratajczak

ZMIANY DCS

Zmiany w logice s3 jednakowo
tatwe jak w przypadku PLC.

Operacje na zmiennych w bazie
s3 automatycznie propagowane
w catym systemie.

DCS — Wykfad 2
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OszczEDNOSCI DCS w STOSUNKU PLC/HMI

SZKOLENIE OPERATOROW PLC

Odpowiedzialnos¢ za szkolenie
operatoréw spada na
integratorow.

Umiejetne tworzenie ekranéw
diagnostycznych pozwala
zaoszczedzi¢ czas szkolenia.

Adam Ratajczak

SZKOLENIE OPERATOROW DCS

Poniewaz informacje sa
przekazywane w sposéb okreslony
przez producenta urzadzen (nie
zaleznie od tego kto
implementowat system), szkolenie
personelu moze przeprowadzac
dostawca sprzetu.

DCS — Wyktad 2 32 /42
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OszczEDNOSCI DCS w STOSUNKU PLC/HMI

DOKUMENTACJE PLC/HMI

Utrzymywanie kompletnej,
spojnej i aktualnej dokumentacji
jest bardzo trudne. Zmiana jednej
rzeczy pociaga za soba korekte
kilku dokumentéw.

Adam Ratajczak

DoKUMENTACJE DCS

Poniewaz caty system jest
tworzony w jednym miejscu jest
mozliwe automatyczne tworzenie
i aktualizowanie dokumentacji.

DCS — Wyktad 2 33/42
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OszczEDNOSCI DCS w STOSUNKU PLC/HMI

ARKUSZ KALKULACYJNY

Sample Process Application
2 Controllers, 500 1/0 with 25 PID loops, One Workstation which also monitors other parts of the facility
PLC /HMI Process Control System

[ [ Fous | SHow [ Cost_[Tymeasaumgs] _ Cost |
Engineering 210 $120 $25,200 $20,160
Purchase Price NIA NIA $45,000 o% " $45,000
Programming/Implementation 160 $120 $19,200 45% $10,560
Installation/wiring 200 $120 $24,000 0% $24,000
Integration 60 $120 $7,200 95% $360
Commissioning 20 $120 $2,400 40% $1,440
Troubleshooting (cost per hour 10 $10,000 $100,000 20% $80,000
includes plant downtime)
Upgrade the process 100 $120 $12,000 45% $6,600
Training / Documentation 60 $120 $7,200 50% $3,600

Total $242,200 I 21% $191,720
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1. Co PANSTWO PRODUKUJECIE I W JAKI SPOSOB?

PLC

| Wytwarzanie lub sktadanie okreslonych artykutéw
(,rzeczy")

Proces obejmuje taczenie illub przemiany surowcow
(,materiaty”)

Produkt jest widoczny w trakcie poruszania sie w
procesie wytworczym

Czesto nie jest mozliwe obserwowanie produktu
podczas procesu

11 Szybkie sterowania logiczne (np. sterowania
napedami)

L1 Sterowania analogowe (petle) / regulatory

Proste sterowanie batch'owe

Skomplikowane sterowania batch’owe

DCS

2. JAKA JEST WARTOSC WYTWARZANEGO PRODUKTU I JAKIE
SA KOSZTY W RAZIE PRZESTOJU?

1 Warto$¢ poszczegdlnych wytwarzanych
komponentow jest stosunkowo niska

[ Warto$¢ ,serii” produkcyjnej moze by¢ bardzo wysoka
(albo drogi surowiec, albo wysoka wartos¢ rynkowa
produktu)

Zatrzymanie procesu produkgji skutkuje gtéwnie strata
produkdji

Zatrzymanie procesu skutkuje nie tylko stratami
produkcyjnymi, ale prowadzi¢ moze do niebezpiecznych
sytuacji

PLC

[l Zatrzymanie procesu typowo nie prowadzi do
zniszczenia wyposazenia produkcyjnego

[ Zatrzymanie procesu moze skutkowac zniszczeniem
wyposazenia produkcyjnego (stwardnienie produktu,
itp.)

Proces przywracania produkgji do stabilnego stanu po
zatrzymaniu trwa krétko i jest tatwy do
przeprowadzenia

Przywracanie produkcji do stabilnego stanu po
nieplanowanym postoju moze by¢ dtugotrwate,
kosztowne i trudne

DCS

Adam Ratajczak
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3. CO UWAZACIE PANSTWO ZA ,SERCE” SYSTEMU?

[l Zazwyczaj ,sercem” systemu jest sterownik

|| Zazwyczaj ,sercem” systemu jest interfejs operatorski
(HMI)

4. CZEGO POTRZEBUJE OPERATOR, ABY PRACOWAC
EFEKTYWNIE?

PLC

1 Gtéwna rolg operatora jest obstuga sytuacji
wyjatkowych

[ Zazwyczaj wymagana jest interakcja operatora
z procesem dla prowadzenia procesu z zatozong
wydajnoscia

[J Krytycznymi informacjami dla operatora sa informacje
statusowe (wtaczonelwytaczone, pracalstop)

[ Stacyjki operatorskie oraz trendy zmiennosci wartosci
pomiarowych sa niezbedne dla obserwadji,
,C0 naprawde dzieje sie z procesem”

{1 Kluczowe dla operatora jest alarmowanie oparte na
sytuacjach wyjatkowych

[ Zarzadzenie alarmami jest kluczowe dla zachowania
bezpieczeristwa prowadzenia procesu i dla efektywnego
reagowania w nieoczekiwanych sytuacjach

Mozliwe jest, ze proces wytwarzania przebiega
samodzielnie, bez ingerencji z zewnatrz

Awaria systemu operatorskiego moze prowadzi¢ do
wymogu zatrzymania procesu produkcji

Adam Ratajczak
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5. JAKA JEST WYMAGANA WYDAJNOSC SYSTEMU?

1 Wymagany jest krétki czas cyklu (ok. 10ms) dla
sterowania silnikami i dla rozwigzar sterowania
ruchem (ang. motion control)

[ Petle regulacji wymagaja deterministycznego czasu
cyklu w zakresie 100 do 500 ms

Z punktu widzenia kosztow stosowanie redundancji
moze nie znajdowac uzasadnienia

Czesto wymagana jest redundancja w systemie

1 Dopuszczalne jest zatrzymywanie systemu w celu
wprowadzania zmian konfiguracyjnych

PLC

(] Czesto wymagane jest, aby zmiany konfiguracyjne
mogty by¢ dokonywane ,na ruchu”

Sterowanie analogowe: tylko proste regulatory PID

Sterowanie analogowe: od prostych i ztozonych
regulatoréw PID az po metody zaawansowanych
sterowan analogowych (ang. Advanced Process Control)

I Informacje diagnostyczne potrzebne wtedy, gdy co$
ulegto awarii

(1 System Asset Management wykorzystywany do
predykcyjnego powiadamiania operatora
o potencjalnych problemach, zanim one nastapia

DCS

Adam Ratajczak
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6. JAKI JEST WYMAGANY POZIOM DOSTOSOWANIA SYSTEMU
DO KONKRETNYCH WYMAGAN UZYTKOWNIKA?

1 Dostepne sa jezyki programowania wysokiego
poziomu dla tworzenia dopasowanej to potrzeb logiki
programowej

[ Dostosowana do indywidualnych potrzeb logika
programowa tworzona z istniejacych blokéw
funkcyjnych

L1 Zwykle wymagane jest tworzenie procedur

programowych dopasowanych do indywidualnych
potrzeb aplikacji

L Wiele ztozonych algorytméw (PID), ktdre nie zmieniaja
sie z aplikacji na aplikacje

11 Standardowe biblioteki cechujace sie dogodnymi
funkcjami

[ Oczekiwane s standardowe biblioteki aplikacyjne
(bloku funkcyjne i stacyjki operatorskie)

1 Mechanizmy do integracji s dostepne, aczkolwiek
wymagaja dodatkowych naktadéw prac inzynierskich

[ Oczekuje sie od systemu, aby funkcjonowat poprawnie
jako ,kompletne rozwigzanie”

DCS

Adam Ratajczak
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7. JAKIE WYMAGANIA MAJA PANSTWA SELUZBY INZYNIERYJNE?

11 Najpierw programowanie/konfiguracja (1 Wymagany wczesniejszy projekt kompletnego systemu
poszczegblnych komponentéw, potem integracja w przed rozpoczeciem implementacji (podejscie ,od goéry
catos¢ aplikacji (podejécie ,od dotu do géry”) do dotu”)
Pozadane jest posiadanie platform, ktére umozliwiaja Wymagana jest ztozona funkcjonalnos¢, jako gotowe
budowe na ich bazie aplikacji dopasowanych do rozwigzanie ,z pudetka”
indywidualnych potrzeb uzytkownika i konkretnej
[} aplikagji 3
& | 11System musi by¢ elastyczny 11 System musi by¢ tatwy w obstudze dla inzyniera a
aplikacji procesowych
L1 Wymagane jest rozwigzanie standardowe w swej L Uzywanie predefiniowanych i wstepnie
naturze, ale mozliwe do pomyslnego stosowania przetestowanych funkgji pozwala oszczedzic czas
w szerokim spektrum aplikacji
L1 Uzywanie jezyka drabinkowego LI Programowanie na zasadzie diagramu blokéw
funkcyjnych

Adam Ratajczak DCS - Wykfad 2 39 /42
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POROWNANIE FUNKCJONALNOSCI ROZNYCH URZADZEN
UKLADOW AUTOMATYKI - IRA 2013

TABELA 2. Poréwnanie gtéwnych cech oraz funkcjonalno$¢ kontroleréw PAC, sterownikéw PLC, systeméw DCS,

komputeréw PC i RTU

Funkcjonalno$¢ PC PLC RTU DCS PAC
0dpornos¢ sprzetu na warunki przemystowe . . . .
Sterowanie dyskretne/sekwencyjne . . .
Sterowanie procesami (wsadowymi i ciagtymi) . . .
Zdalne pomiary i sterowanie, wspépraca ze SCADA . . .
Sterowanie napedami 0 0

Wszechstronnos¢ (realizuje zadania

oraz rejestracii danych pomiarowych) * °

Rozp funkcje I iejszaj igzeni . 0
Kontynuowanie krytycznych lokalnych operacii w razie awarii komunikacii . .
Wielozadaniowos$¢ . .

Wydajne przetwarzanie i skanowanie wej$¢/wyjsc 0 . .
Kompaktowos¢ o .

Elastyczna, modufowa architektura .

Rozbudowane opcje komunikacji . . 0

§¢ ze ymi i transmisji | jezykami programowania . . .
Wspofpraca ze sprzetem i iem od roznych . .

Zi sprzet i oprog i . .

narzedzia i dla réznych aplikacji p napedami, itp.) )
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KLASYCZNE STEREOTYPY NA TEMAT PLC/HMI 1 DCS

Podejscie inzynierskie

Lprogramowanie”

Cechy charakterystyczne PLC DCS
Wprowadzenie na rynek lata 60-te 1975
Zastapienie... przekaznikéw elektromechanicznych sterownikéw pneumatycznych i jednopetlowych
Wytwarzanie produkty... Jfzeczy” Lmateriaty”, ,tworzywa”
Klasyczna aplikacja przemyst samochodowy przemyst rafineryjny
Typ sterowania dyskretne regulacje
Redundancja ,warm” backup ,hot” backup

Jkonfigurowanie”

Interakcje z operatorem

gtéwnie obstuga sytuacji wyjatkowych

operator jako ogniwo systemu sterowania

Interfejs operatora proste grafiki zaawansowane grafiki
Wielkos¢ | skala aplikacji kompaktowe duze

Koszty ,na starcie” inwestycji $$ $$%9

System Lotwarty” .dedykowany”

Adam Ratajczak
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